esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Method for producing a laundry treatment apparatus in particular mounting 
of a drive motor, and a laundry treatment apparatus 



Publication number: 
Publication date: 
Inventor: 



Applicant: 

Classification: 

- international: 

- european: 
Application number: 
Priority number(s): 



EP0953668 
1999-11-03 

ESCH GUENTHER (DE); JOEBGES HELMUT (DE); 
KURTH ROLF (DE); MARTIN ULRICH (DE); RODE 
PETER DR (DE) 

MIELE & CIE (DE) 

D06F37/30; H02K7/14; D06F37/30; H02K7/14; (1PC1 
7): D06F37/30; H02K7/10 

D06F37/30C;H02K7/14 

EP1 99901 08371 19990429 

DE19981019410 19980430 



Also published as: 

BDE19819410(A1) 
EP0953668 (B1) 



Cited documents: 

DE1 95461 85 
EP0780507 
DE4335433 
DE1 9726246 
DE1 9724930 
more » 



'Report e clEfta error here 
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The process involves a precentred joining 
together of the rotor (7) and the stator (6) by 
means of an auxiliary device. The rotor (7) is 
fixed on the stator (6) to form a unit, which 
consists of the electromagnetically active parts of 
the motor only. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Monta- 
ge eines Antriebsmotors auf einer Trommelwelle bzw. 
auf einem Lagersitz zur Aufnahme von Lagern der 5 
Trommelwelle, vvelche mit einer Trommel eines Wa- 
schebehandlungsgerats wie einer Waschmaschine, ei- 
nem Waschtrockner oder einem Trockner verbunden 
ist, wobei der Antriebsmotoreinen mit der Trommelwelle 
losbar zu verbindenden Permanentmagnet-Rotor und 10 
einen mit dem Lagersitz losbar zu verbindenden Stator 
beinhaltet. 

[0002J Aus der DE 43 35 966 A1 ist eine Waschma- 
schine mit einem Antriebsmotor der eingangs genann- 
ten Art bekannt, bei der ohne Verwendung des ublichen w 
Zwischentriebs (Antriebsriemen, Riemenscheibe) die 
Waschetrommel direkt angetrieben wird. Bei diesen An- 
trieben bildet der Rotor das Drehbewegungsubertra- 
gungsteil zur Trommel der Waschmaschine. 
[0003] Bei der Hersteilung von Waschmaschinen wird 20 
der Antriebsmotor meist als fertig montierte und gepruf- 
te Baugruppe angeliefert und montiert, da in einem 
Waschmaschinenwerk in der Regel keine speziellen 
Montageeinrichtungen zur Komplettierung von Motor- 
baugruppen vorhanden und auch nicht gewunscht sind. 25 
Aus der DE 195 46 185 At ist eine Antriebsvorrtchtung 
fur Waschmaschinen bekannt, bei der dieser Umstand 
berucksichtigt wird und bei der der Antriebsmotor samt 
Lagersitz als Baugruppe vorgefertigt und anschlieBend 
anstelle eines sonst ublichen Guss-Tragsterns an die 30 
Ruckwand des Laugenbehaltersystems montiert wird. 
Hierzu ist der Stator mit einem steifen Tragteil verbun- 
den und bildet mit diesem eine scheibenfdrmige Kam- 
mer, die den Rotor aufnimmt. Dieses Tragteil bildet zum 
Einen die Versteifung der Laugenbehalter-Ruckwand 35 
und beinhaltet zum Anderen den Lagersitz der Trom- 
melwelle. Zum Auf bau des Antriebsmotors mussen des- 
halb waschmaschinenspezifische Teile in den Stator in- 
tegriert werden, was dessen Fertigung in einem auf mo- 
torspezifische Baugruppen ausgerichtetem Herstel- 40 
lungswerk erschwert (es mussen bspw. Gusselemente 
hergestellt werden, was ansonsten bei einer Motorferti- 
gung nicht notwendig ist) und das Gewicht und das Vo- 
lumen stark vergroBert, was wiederum bei einem Trans- 
port der Motor-Baugruppe vom Motorwerk zum Wasch- *s 
maschinenwerk die Kosten erhdht. 
[0004] Aus der eingangs genannten DE 43 35 966 A1 
ist ein Antriebsmotor fur Waschmaschinen bekannt, 
welcher einen mit der Antriebswelle losbar zu verbin- 
denden Permanentmagnet-Rotor und einen mit dem so 
Lagersitz losbar zu verbindenden Stator beinhaltet. Als 
Permanentmagnete werden bei einem solchen Rotor 
Hartferrite verwendet, die groBe magnetische Krafte 
entwickeln und sehr sprode sind. Wird bei einem sol- 
chen Motor zuerst der Stator mit dem Lagersitz verbun- 55 
den und anschlieBend der Rotor auf die Trommelwelle 
aufgesetzt, treten beim Positionieren des Rotors sehr 
hohe magnetische Krafte auf, die den Rotor ruckartig 



auf den Stator Ziehen. Dabei kann es schnell zum Ver- 
kanten des Rotors kommen, wodurch die Ferritmagnete 
am Stator anschlagen und absplittern. Die Splitter set- 
zen sich dann im Luftspalt ab und fuhren zu starken Ge- 
rauschentwicklungen und schlimmstenfalls zur Zersto- 
rung des Motors. Aus diesem Grund ist bei Montage von 
Rotor und Stator hohe Sorgfalt notwendig, welche ohne 
aufwendige Hlffsmittel und zusatzliche Fertigungszeiten 
nicht moglich ist. Die Einzelmontage bietet deshalb kein 
groBserientaugliches Handling. 
[0005] Der Erfindung stellt sich somit das Problem, 
ein Verfahren zur Montage eines Antriebsmotors bei ei- 
nem Waschebehandlungsgerat der eingangs genann- 
ten Art zu offenbaren, welches einfach automatisierbar 
ist und trotzdem nicht zur Beschadigung des Rotors 
fuhrt. 

[0006] ErfindungsgemaB wird dieses Problem durch 
Verfahren mit den Merkmaien des Patentanspruchs 1 
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
gen ergeben sich aus den nachfolgenden abhangigen 
Anspruchen. 

[0007] Die mit der Erfindung erreichbaren Vorteile be- 
stehen darin, dass die Magnetkrafte innerhalb der Ein- 
heit geschlossen sind und sich deshalb beim Positionie- 
ren des Rotors auf der Trommetwelle nicht auswirken. 
So kann die Verbindung des Rotors mit der Trommel- 
welle ruckfrei und ohne Gefahrdung der Ferritmagnete 
erfolgen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich durch das Zu- 
sammenfugen des Rotors und Stators zu einer Einheit. 
Hierdurch wird das Volumen des Motors wahrend des 
Transports verringert. AuBerdem kann der Einbau der 
elektromagnetisch aktiven Teile des Motors in die 
Waschmaschine ohne Hilfsmittel erfolgen. 
[0008] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
den Zeichnungen rein schematisch dargestellt und wird 
nachfolgend naher beschrieben. Die Figuren 1 bis 10 
zeigen die Montagefolge von der Bildung einer Trans- 
porteinheit bis zur Befestigung des Motors an einer 
Waschmaschine, wobei Rotor und Stator vorzentriert 
zusammengefugt sind. Die Figuren 11 bis 13 zeigen ei- 
ne Ausfuhrungsform eines Waschebehandlungsgerats, 
bei der der Stator wahrend des Transports exzentrisch 
im Rotor gelagert wird. 

[0009] Der Aufbau des Antriebsmotor ist beispiels- 
weise aus der deutschen Patentanmeldung 
19806258.3 bekannt und wird deshalb hier nur soweit 
dargestellt, als er fur die Beschreibung des erfindungs- 
gemaBen Montageverfahrens wichtig ist. 
[0010] Die Waschmaschine, bei der der Antriebsmo- 
tor zum Einsatz kommen soli, besitzt eine fliegend ge- 
lagerte Trommel (1) zur Aufnahme von Waschgut (s. Fi- 
gur 9). Zur Lagerung ist an der Ruckwand (1 a) der Trom- 
mel (1) eine zapfenformige Trommelwelle (2) angeord- 
net, deren Befestigung durch bekannte Verbindungs- 
techniken in beliebiger Weise erfolgen kann. Die Trom- 
melwelle (2) wird von zwei untereinander beabstande- 
ten Rillenkugeliagem (3a,b) gefuhrt. Zur Aufnahme der 
Lager (3a,b) dient ein Lagersitz in Form eines Lagerge- 
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hauses (4) in einem am Laugenbehalter der Waschma- 
schine befestigten Lagerkreuz (5). Im gebrauchsferti- 
gen Zustand ist der Stator (6) des Antriebsmotors mit 
dem Lagerkreuz (5) und der Rotor (7) mit der Welle ver- 
bunden. Bei einer solchen Ausfuhrungsform spricht 5 
man von einer Trommelwaschmaschine mit Direktan- 
trieb. 

[0011] Der Rotor (7) (s. Figur 2) besteht aus einem 
topfformigen Tiefziehteil oder einem Atuminiumspritz- 
gussteil in Form eines Hohlzylinderabschnitts mit einer 10 
Mantelflache (7a) und einer Deckflache (7b) mit Spei- 
chen (7c) und Zwischenraumen (7d). Die Mantelflache 
(7a) tragt einen ringformigen Eisenruckschluss (8) und 
daraut befestigte Ferritmagnete (9) als Rotorpole. In der 
Deckflache ist eine Nabe (10) angeordnet, die mit dem '5 
aus dem Lagergehause (4) herausragenden freien En- 
de der Trommelwelle (2) durch einen Schraubenbolzen 
(11) und eine Kerbverzahnung (nicht dargestellt) form- 
und kraftschlussig und somit drehfest verbunden ist. 
Weiterhin weist der Rotor (7) in seinen Speichen (7c) 20 
Bohrungen (12) auf, unter denen Haltestege(13) ange- 
ordnet sind. Die Funktion der Bohrungen (12) und Hal- 
testege (13) ist an anderer Stelle erklart. 
[0012] Der Stator (6) (s. Figur 1) besitzt in bekannter 
Weise ein Statorblechpaket (14), welches aus ringfor- 
migen Blechenzusammengesetztist. Durch Einschnitte 
in den Blechen wird eine Zahnung ausgebildet, die die 
Statorwicklung (15) aufnimmt. Bei dem hier beschriebe- 
nen Motor ist diese Wicklung als Zahnwicklung ausge- 
fuhrt. Zur Befestigung des Statorblechpakets (14) sind 
am Lagerkreuz (5) Befestigungsnocken (16) angeord- 
net, die eine Gewindebohrung (17) besitzen. Mit Hilfe 
von Befestigungsschrauben (18) und scheibenformigen 
Klemmelementen (19) wird das Paket durch Flachen- 
pressung kraftschlussig mit dem Lagerkreuz (5) verbun- 
den. Anstelle der Klemmbefestigung ist eine in den 
Zeichnungen nicht dargestellte Schraubbefestigung 
moglich. Hierzu mussen am Statorblechpaket (14) Be- 
festigungsaugen mit Durchgangsbohrungen angeord- 
net sein. Zur Erteichterung der Montage und zur einfa- 
chen Zentrierung des Stators (6) ist am Lagerkreuz (5) 
ein umlaufender Zentrierrand (20) angeordnet. Alterna- 
te sind einzelne Nocken (nicht dargestellt) mit Zentrier- 
randern denkbar. Die Befestigungsnocken (16) sind an- 
geschragt und bilden einen konischen Obergang (16a) 
in den Zentrierrand (20) (s. Figur 10). Hierdurch kann 
der Innenrand des Statorblechpakets (14) gefuhrt bis in 
seine endgultige Position verschoben werden. Auf der 
dem Lagerkreuz (5) abgewandten Seite sind am Stator- 
blechpaket (1 4) Zentriemocken (21 ) angefonmt, die Ge- 
windebohrungen (22) besitzen. Deren Funktion ist an 
anderer Stelle erklart. 

[001 3] Urn den Motor von einer ersten Fertigungslinie 
(Motorwerk) zu einer zweiten Fertigungslinie (Wasch- 
maschinenwerk) versenden zu konnen und um die Ver- 
bindung von Motor und Trommel (1)bzw. Lagergehause 
(4) zu vereinfachen, werden durch eine Hilfsvorrichtung 
(23) (s. Figur 1) Stator (6) und Rotor (7) zentriert zusam- 



mengefugt und zu einer Transporteinheit fixiert. Die 
Hitfsvomchtung (23) besteht im wesentlichen aus einer 
starren zylinderformigen Halterung (24), in der ein Kol- 
ben (25) mit minimalem radialen Spiel gefuhrt in axialer 
Richtung bewegbar ist. An dem nach auBen gerichteten 
Ende des Kolbens (25) ist ein Lagersitz (26) angeformt, 
der eine drehbar gelagerte Welle (27) aufnimmt. Die Di- 
mensionen des Lagersitzes (26), des auBeren Lagers 
(28) darin und der Welle (27) entsprechen im wesentli- 
chen denen des Lagergehauses (4), des auBeren Ril- 
lenkugellagers (3a) und der Trommelwelle (2). Die Be- 
wegung des Kolbens (25) kann in bekannter Weise hy- 
draulisch oder motorisch erfolgen, wobei eine in den 
Zeichnungen nicht dargestellte Positioniervorrichtung 
ein Verbleiben in vorgegebenen Stellungen ermoglicht. 
[001 4] An der Halterung sind Zentrierhilf en (29) ange- 
ordnet, die ein definiertes Ausrichten des Stators (6) er- 
moglichen, so dass dessen Achse mit der Achse der 
Welle deckungsgleich ist. Durch Spannvorrichtungen 
(30) kann der Stator (6) einfach und schnell in dieser 
Position fixiert werden. Alternativ hierzu sind andere Be- 
festigungseinrichtungen (Schrauben, Klammern usw., 
nicht dargestellt) moglich. 

[0015] Die Montagefolge bis zur Bildung der Trans- 
porteinheit ist in den Figuren 1 bis 5 dargestellt. In einem 
ersten Schritt (Figur 1) wird zunachst der Stator (6) auf 
die Halterung (24) gesetzt, durch die Zentrierhilf en (29) 
positioniert und mit den Spannvorrichtungen fixiert (30). 
AnschlieBend (Figur 2) wird der Kolben (25) aus der Hal- 
terung (24) heraus in eine Position gefahren, in der ein 
sicheres Aufschieben des Rotors (7) auf die Welle (27) 
moglich ist, ohne dass dessen Ferritmagnete (9) den 
Stator (6) beriihren. Die Nabe des Rotors (7) wird bis 
auf das auBere Lager (28) geschoben, und in dieser Po- 
sition durch eine Mutter (31) verspannt. Nach der Befe- 
stigung des Rotors (7) wird der Kolben (25) in die Hal- 
terung (23) abgesenkt und nimmt eine Position ein, in 
der die Rotorpole (Ferritmagnete 9) sich gegenuber der 
Statorwicklung (15) befinden. Rotor (7) und Stators (6) 
befinden sich somit in einer Gebrauchslage, die dem 
endmontierten Zustand entspricht (Figur 3). Durch die 
Fixierung in radialer Richtung ist ein Kippen oder Ver- 
kanten des Rotors (7) bei dessen Positionieren iiber 
dem Stator (6) nicht moglich, es kann also nicht zu einer 
Beschadigung der Ferritmagnete (9) kommen. In dieser 
Position kann die Statorwicklung (15) elektrisch ange- 
schlossen werden und es kann eine Vorprufung des ge- 
samten Motors erfolgen. Im Rahmen der Vorprufung 
kann eine automatisch uberwachte odermanuell durch- 
gefuhrte Drehung des Rotors (7) in eine Position erfol- 
gen, in der sich die Bohrungen (12) In der Deckflache 
(7b) genau gegenuber den Gewindebohrungen (22) in 
den Zentriemocken (21) befinden. 
[0016] Nach der Vorprufung wird der Kolben weiter 
um die Strecke s abgesenkt, bis die Deckflache (7b) auf 
den Zentriemocken (21) aufliegt (Figur 4). AnschlieBend 
wird der Rotor (7) in dieser zentrierten Position durch 
Schrauben (32) fixiert, die durch die Bohrungen (12) ge- 
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fuhrt und von der Gewindebohrung (22) aufgenommen 
werden. Dann werden die Mutter (31) und die Spann- 
vorrichtungen (30) gelost und Stator (6) und Rotor (7) 
konnen von der Hilfsvorrichtung (23) als Transported- 
heit heruntergenommen werden (Fig. 5). Die so inein- 5 
ander verschachteften Teile bilden fur den Transport das 
geringst mogliche Transportvolumen, wobei die inner- 
halb der Einheit wirkenden magnetischen Krafte nicht 
nach auBen in Erscheinung treten konnen. 
[0017] Zur Montage des Antriebsmotors am schwin- *o 
genden Aggregat der Waschmaschine wird die Trans- 
porteinheit in das Waschmaschinenwerk gebracht. Dort 
wird zunachst der Innenrand des Statorblechpakets 
(14) auf die Befestigungsnocken (16) aufgesetzt und 
anschlieBend die gesamte Transporteinheit in eine Po- 
sition geschoben, in der die Nabe des Rotors (7) die 
Trommelwelte (2) aufnimmt (Figur 6). AnschlieBend er- 
folgt die Sicherung des Rotors (7) mit Hilfe des Schrau- 
benbotzens (11) (Figur 7). Hierauf konnen die Schrau- 
ben (32) entfernt werden (Figur 8). Die Befestigungs- 20 
nocken (16) des Lagerkreuzes (5) halten den Stator (6) 
in seiner Position. Zur weiteren Sicherung ist das Spiel 
zwischen den Befestigungsnocken (16) und der Innen- 
f lache des Statorblechpakets (1 4) geringer als der Luft- 
spalt zwischen den Ferritmagneten (9) und der AuBen- 25 
flache des Statorblechpakets (14) ausgelegt, so dass 
ein Kontakt der Magnete (9) mit dem Stator (6) bei die- 
sem Montagezustand vermieden wird. Die Verbindung 
des Stators (6) mit dem Lagerkreuz(5) erfolgt durch 
Schrauben, die direkt durch Offnungen im Stator (6) ge- 
fuhrt werden (nicht dargestellt), Oder mit zusatzlichen 
zum Verdrehschutz vorgesehenen Klemmelementen 
(19). Dabei wird das Paket (14) urn die Wegstrecke s in 
Richtung der Trommel (1) auf den Zentrierrand (20) hin- 
und vom Rotor (7) wegbewegt und in dieser Position fi- 
xiert (Figur 9). Hierdurch ist gewahrleistet, dass der Ro- 
tor (7) frei drehen kann, ohne an den Zentriemocken 
(21) des Stators (6) zu schleifen. 
[0018] Am Lagerkreuz (5) und am Stator (6) konnen 
zusammen wirkende elektrische Kontaktiereinrichtun- 
gen (nicht dargestellt) angeordnet sein, so dass bei die- 
sem letzten Montageschritt automatisch der elektrische 
Anschluss des Antriebsmotors erfolgt. 
[0019] Die Figuren 11 und 12 zeigen einen Motor, bei 
dem die Lagerung des Stators (6) im Rotor (7) wahrend 
des Transports exzentrisch erfolgt. Zur Bildung einer 
solchen Transporteinheit werden Rotor (7) und Stator 
(6) nach der in den Figuren 1 bis 4 dargestelften Mon- 
tagefolge (Zentriertes Zusammenfugen - Vorpriifen - 
Absenken) von der Hilfsvorrichtung (23) gelost. Nach 
dem Losen fallt der Stator (6) aus seiner zentrierten Po- 
sition in eine undefinierte exzentrische Position inner- 
halb des Rotors (7), wobei der axiale Versatz s beibe- 
halten wird. In dieser Lage beruhren sich Rotor (7) und 
Stator (6) an einer Seite, auf der gegenuberliegenden 
Seite wird ein Spatt (35) ausgebildet, der die doppefte 
Breite des Luftspalts d im Betriebszustand (zentrierte 
Position, s. Fig. 11) besitzt. Rotor (7) und Stator (6) wei- 



sen somit einen radialen Versatz d zur Betriebsposition 
auf. Urn die Ferritmagnete (9) vor einem Kontakt mit 
dem Statorblechpaket (14) zu schutzen, sind zwischen 
ihnen Stege (33) angeordnet, die 1/10 mm bis 3/10 mm 
uber die nach innen gerichtete Oberflache der Magnete 
(9) hinausragen. Altemativ dazu konnen die Ferritma- 
gnete (9) vollstandig in Kunststoff eingebettet sein (nicht 
dargestellt). Wahrend des Transports wird die aus Rotor 
(7) und Stator (6) bestehende Transporteinheit von ei- 
nem zweiteiligen Transportbehafter (34) umgeben, des- 
sen untere Halfle in Figur 11 dargestellt ist. Der Verbleib 
in dieser Stellung kann durch ein in den Spalt eingefug- 
tes Klemmstuck (nicht dargestellt) gesichert werden. 
[0020] Die Befestigung des Rotors (7) an der Trom- 
melwelle (2) und des Stators am Lagerkreuz (5) der 
Waschmaschine erfolgt in der in den Figuren 5 bis 9 dar- 
gestellten Montagefolge. Dabei entfallt jedoch das Lo- 
sen der in dieser Transporteinheit nicht benutzten 
Schrauben (32). Urn den Stator (6) am Lagerkreuz (5) 
innerhalb des Rotors (7) in eine zentrierte Position brin- 
gen und fixieren zu konnen, muss bei dieser Ausfuh- 
rungsform der konische Ubergang (16b) vor dem Zen- 
triemocken (20) derart dimensioniert sein, dass er min- 
destens den durch die exzentrische Lagerung wahrend 
des Transports hervorgeruf enen radialen Versatz d aus- 
gleicht. Hierzu muss die Differenz zwischen dem klein- 
sten Radius (16b.1) und dem groBten Radius (16b.2) 
des Ubergangs (1 6b) das MaB d aufweisen (s. Figur 1 3). 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Montage eines Antriebsmotors auf ei- 
ner Trommelwelle (2) bzw. auf einem Lagersitz (4, 
35 5) zur Aufnahme von Lagern (3a,b) der Trommel- 
welle (2), welche mit einer Trommel (1) eines Wa- 
schebehandlungsgerats wie einer Waschmaschi- 
ne, einem Waschtrockner oder einem Trockner ver- 
bunden ist, wobei der Antriebsmotor einen mit der 
40 Trommelwelle (2) losbar zu verbindenden Perma- 
nentmagnet-Rotor (7) und einen mit dem Lagersitz 
(4, 5) losbar zu verbindenden Stator (6) beinhaftet, 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrit- 
te: 

45 

• vorzentriertes Zusammenfugen von Rotor (7) 
und Stator (6) mittels einer Hilfsvorrichtung 
(23); 

• Fixieren des Rotors (7) am Stator (6) zur Bil- 
50 dung einer Transporteinheit; 

• Aufsetzen der Transporteinheit auf die Trom- 
melwelle (2); 

• Verbinden des Rotors (7) mit der Trommelwelle 
(2); 

55 • Losen des Stators (6) vom Rotor (7); 

• Verbinden des Stators (6) mit dem Lagersitz (4, 
5). 
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2. Vertahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Position des Stators (6) in der Trans- 
porteinheit gegenuber der Position des Stators (6) 
im endmontierten Zustand einen axialen Versatz (s) 
zum Rotor (7) hin aufweist. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die elektrische Kontaktierung des Motors 
durch selbsttatige Verbindung von am Stator (6) 
und am Lagersitz (4, 5) angeordneten Kontaktvor- 
richtungen wahrend der Bewegung des Stators (6) 
bzw. der Transporteinheit in Richtung des Lagersit- 
zes (4, 5) erfolgt. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 3, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass nach dem vorzentrierten Zusammenfugen 
von Rotor (7) und Stator (6) und vor dem Fixieren 
des Rotors (7) am Stator (6) die vorzentrierte Posi- 
tion aufgegeben wird, so dass der Rotor (7) und der 
Stator (6) sich in der Transporteinheit auf einer Sei- 
te im Bereich der Magnete beruhren. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass das Fixieren des Rotors (7) am Stator (6) 
durch ein in den Spalt (35) zwischen Rotor (7) und 
Stator (6) eingebrachtes Klemmstuck erfolgt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass das Verbinden des Stators (6) mit dem Lager- 
sitz unterZuhilfenahme von Zentriermitteln erfolgt, 
welche am Lagerkreuz (5) des Lagersitzes (4, 5) 
angeordnet sind und welche mindestens zum Aus- 
gleich eines radialen Versatzes zwischen Rotor (7) 
und Stator (6) in der GroBe (d) des Luftspalts in Be- 
triebsposition geeignet sind. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 1 bis 3, 

dadurch gekennzelchnet, 

dass das Fixieren des Rotors (7) am Stator (6) 

durch Schrauben (32) erfolgt. 



Claims 

1 . Method for mounting a drive motor on a drum shaft 
(2) or on a bearing seat (4, 5) for receiving bearings 
(3a,b) of the drum shaft (2), which is connected to 
a drum (1) of a washing treatment appliance, such 
as a washing machine, a washer drier or a drier, the 
drive motor containing a permanent magnet rotor 
(7) which is to be connected detachabty to the drum 



shaft (2) and a stator (6) which is to be connected 
detachabty to the bearing seat (4, 5), 
characterised by the following method steps: 

s • precentred assembly of rotor (7) and stator (6) 
by means of an auxiliary device (23); 

• fixing of the rotor (7) on the stator (6) in order 
to form a transport unit; 

w 

• placing of the transport unit upon the drum shaft 
(2); 

• connection of the rotor (7) to the drum shaft (2); 

15 

• detachment of the stator (6) from the rotor (7); 

• connection of the stator (6) to the bearing seat 
(4, 5). 

20 

2. Method according to claim 1 , 
characterised in that 

the position of the stator (6) in the transport unit rel- 
ative to the position of the stator (6) in the final 
25 mounted state has an axial offset (s) towards the 
rotor (7). 

3. Method according to one of the claims 1 or 2, 
characterised in that 

30 the electrical contacting of the motor is effected by 
automatic connection of contact devices which are 
disposed on the stator (6) and on the bearing seat 
(4, 5) during the movement of the stator (6) or of the 
transport unit in the direction of the bearing seat (4, 

35 5). 

4. Method according to one or more of the claims 1 to 
3, 

characterised in that, 

40 after the precentred assembly of rotor (7) and stator 
(6) and before fixing of the rotor (7) on the stator (6) , 
the precentred position is abandoned so that, in the 
transport unit, the rotor (7) and the stator (6) are in 
contact on one side in the region of the magnets. 

45 

5. Method according to claim 4, 
characterised in that 

fixing of the rotor (7) on the stator (6) is effected by 
means of a clamping part which is introduced into 
50 the gap (35) between rotor (7) and stator (6) . 

6. Method according to claim 4 or 5, 
characterised in that 

the connection of the stator (6) to the bearing seat 
55 js effected with the aid of centring means, which are 
disposed on the bearing cross (5) of the bearing 
seat (4, 5) and which are suitable at least for com- 
pensating for a radial offset between rotor (7) and 



9 



EP 0 953 668 B1 



10 



stator (6) of the size (d) of the air gap in the operat- 5. 
ing position. 

7. Method according to one or more of the claims 1 to 
3, * 5 

characterised in that 6. 
fixing of the rotor (7) on the stator (6) is effected by 
means of screws (32). 



Revendications 

1 . Procede pour le montage d'un moteur d'entralne- 
ment sur un arbre de tambour (2) ou encore sur un 

siege de palier (4, 5) destine a recevoir des paliers '5 7. 
(3a,b) de I'arbre de tambour (2), qui est assemble 
a un tambour (1 ) d'un appareil de traitement du linge 
tel qu'un lave-linge, un lave-linge sechant ou un se- 
che-linge, le moteur d'entraTnement contenant un 
rotor (7) a aimants permanents a assembler de ma- 20 
niere amovible a I'arbre de tambour (2) et un stator 

(6) a assembler de maniere amovible au siege de 
palier (4, 5), 

caracterise par les etapes suivantes : 

25 

• assemblage pre-centr6 du rotor (7) et du stator 
(6) au moyen d'un dispositif auxiliaire (23) ; 

• immobilisation du rotor (7) sur le stator (6) pour 
former une unite de transport ; 

• mise en place de ('unite de transport sur I'arbre 30 
de tambour (2) ; 

• assemblage du rotor (7) a I'arbre de tambour 
(2); 

• desassemblage du stator (6) du rotor (7) ; 

• assemblage du stator (6) au siege de palier (4, 35 
5). 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la position du stator (6) dans I'unite de trans- 
port presente, par rapport a la position du stator (6) *o 
a I'etat monte final, un decalage axial (s) en direc- 
tion du rotor (7). 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que la mise en contact electrique du moteur 
s'effectue par Passemblage automatique de dispo- 
sitifs de contact disposes sur le stator (6) et sur le 
siege de palier (4, 5) pendant le deplacement du 
stator (6) ou encore de I'unite de transport en direc- 
tion du siege de palier (4, 5). 50 

4. Procede selon une ou plusieurs des revendications 
1 a 3, caracterise en ce que, apres I'assemblage 
pre-centre du rotor (7) et du stator (6) et avant I'im- 
mobilisation du rotor (7) sur le stator (6), la position 55 
pre-centree est abandonnee, de sorte que le rotor 

(7) et le stator (6) se touchent, dans I'unite de trans- 
port, sur un c6te dans la region des aimants. 



Procede selon ia revendication 4, caracterise en 
ce que I'immobilisation du rotor (7) sur le stator (6) 
s'effectue par une piece de serrage introdufte dans 
I'lnterstice (35) entre le rotor (7) et le stator (6). 

Procede selon la revendication 4 ou 5, caracterise 
en ce que ['assemblage du stator (6) au siege de 
palier s'effectue a i'aide de moyens de centrage qui 
sont disposes sur le croisillon de palier (5) du siege 
de palier (4, 5) et qui sont au moins aptes a com- 
penser un decalage radial entre le rotor (7) et le sta- 
tor (6) de la taille (d) de I'entrefer dans la position 
de service. 

Procede selon une ou plusieurs des revendications 
1 a 3, caracterise en ce que I'immobilisation du ro- 
tor (7) sur le stator (6) s'effectue par des vis (32). 
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